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In the case of a heated nozzle, to be precise in 
the case of a so-called long nozzle (10) for 
feeding a polymer melt into the mould cavity of a 
plastics injection mould, there is provided a 
nozzle body (18A, 18B, 18C), which receives a 
tubular heater (29) in grooves of different pitch 
regions. 

The nozzle body (18A, 18B, 18C) is divided, at 
least in the transitional region from one pitch 
region to the other pitch region (A, C), forming 
separate axial sections which are pushed-on with 
a close fit on an inner supporting tube (19). If 
appropriate, the housing surrounding the nozzle 
body (18A, 18B, 18C) is also divided. 
The novel long nozzle (10) allows fabrication to 
be made significantly easier and, in addition, the 
overall length to be adapted to the individual 
requirements of the mould maker. 
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Beschreibung 



DE 40 05 437 C2 



Die Erfindung betrifft eine beheizte Duse entspre- 
chend dem jeweiligen Oberbegriff der Patentanspruche 
1 und 2. 5 

Beheizte Diisen, insbesondere von groQer axiaier 
Lange, sogenannte Langdusen, die durch den erhabenen 
Bereich einer Form hindurch in die Formhohlung hin- 
einreichen, werden fur verschiedene Falle eingesetzt. 
Dies geschieht z. B. dann, wenn der Anspritzpunkt von io 
der Ansichtsflache des Artikels weg - insbesondere 
nicht ohne weiteres sichtbar in die Hohlseite eines Arti- 
kels hinein - plaziert werden soil. 

Die Beheizung derart langer Dusen fuhrt haufig zu 
einem fur manche Kunststoffe nachteiligen Warmestau. 15 
Bei der bekannten Duse nach der US 48 82 469 ist die 
Moglichkeit gegeben, axiale Langenbereiche des rohr- 
artigen Dusenkorpers unterschiedlich aufzuheizen. Bei 
der bekannten Duse umfaQt der Dusenkorper ein den 
Zentralkanal umgebendes rohrartiges Metallgebilde, 20 
das Tragrohr, welches den Boden eines langgestreckten 
topfformigen Diisengehauses durchsetzt Mit letzterem 
ist das Tragrohr zugleich einstuckig stoffschlussig ver- 
bunden, beispielsweise als Drehteil ausgebildet. Das 
Tragrohr ist mit enger Passung von zwei axial aufeinan- 25 
derfolgenden Isolierhiilsen aus keramischem Werkstoff 
umgeben, die einen zweiteiligen rohrformigen Dusen- 
korper darstellen. Jede Isolierhulse tragt auQenseitig ei- 
ne Drahtheizwendel, beispielsweise in Form eines Rohr- 
heizkorpers. Jede Drahtheizwendel ist zur Steuerung 30 
des Temperaturverlaufs innerhalb des von der Kunst- 
stoffschmelze durchstromten Zentralkanals individual 
elektrisch einspeisbar, was recht aufwendig ist. 

Den bei der Beheizung langer Diisen auftretenden 
Warmestau kann man grundsatzlich durch eine weite 35 
Wendelung bzw. groBe Steigung des Rohrheizkorpers 
im mittleren Bereich des Dusenkorpers vermeiden, wie 
die EP 03 37 468 A2 am Beispiel einer Kurzdiise zeigt. 

Den Dusenkorper eine Langduse zur Aufnahme eines 
Rohrheizkorpers mit ausgepragten breiten und tiefen 40 
Nuten gleichbleibender Steigung zu versehen (s. DE 
30 46 471 Al), ware immerhin noch mit einem tragbaren 
Aufwand an Zerspanungsarbeit grundsatzlich moglich, 
jedoch ergabe sich hieraus im Betrieb das Problem eines 
unzulassigen Warmestaus. 45 

Eine derartige breite und tiefe Nut etwa in Anlehnung 
an die Kurzdiise der EP 03 37 468 A2 bei einem iiberlan- 
gen Dusenkorper mit zwei endseitig engen Wendelun- 
gen und einer weiten Wendelung im mittleren Bereich 
zu versehen, ware hingegen nur mit einem auBerst gro- 50 
Ben Fertigungsaufwand zu realisieren. 

Jener unvertretbar groBe Fertigungsaufwand ware 
allein durch die unterschiedliche Nutsteigung hervorge- 
rufen, die sich auf gangigen Drehautomaten nur mit 
groBem Zeitaufwand herstellen laBt. 55 

Im vorerwahnten Zusammenhang muB noch nachge- 
tragen werden, daB, obwohl keine feste Regel existiert, 
es tiblich ist, beheizte Diisen, die eine Lange von etwa 
200 mm uberschreiten, als Langdusen zu bezeichnen. 

Die Erfindung hat die Aufgabe, eine Langduse zu 60 
schaffen.die durch Verwendung vorgefertigter Bauteile 
den Erfordernissen des Formenbauers angepaBt und ra- 
tional gefertigt werden kann. 

Entsprechend der Erfindung wird diese Aufgabe 
durch Vorrichtungen mit den Merkmalen der Patentan- 65 
spruche 1 und 2 gelost. 

Hiernach sieht die Erfindung in erster Linie eine Auf- 
teilung des Dusenkorpers in separate Axialabschnitte 



vor, von denen jeder eine Umfangsnut einheitlicher 
Steigung tragi. Derartige Korper mit Umfangsnuten 
einheitlicher Steigung lassen sich im Vergleich zu Kor- 
pern mit Umfangsnuten unterschiedlicher Steigung mit 
einem Bruchteil der Fertigungskosten auf gSngigen 
Drehautomaten herstellen. Ein weiterer Vorteil der Er- 
findung besteht darin, daB der Dusenkorper nunmehr 
entsprechend den in der Praxis haufig vorkommenden 
Langen gewissermaBen baukastenmaBig zusammenge- 
setzt werden kann. Die Trennfugen zwischen den ein- 
zelnen Axialabschnitten erstrecken sich zweckmaBig ra- 
dial. Die Ubergangsanschlusse der Nuten von einem 
Axialabschnitt zum anderen lassen sich ohne weiteres 
durch Relativverdrehung der Axialabschnitte gegenein- 
ander fluchtend herstellen. 

Grundsatzlich ist es demnach ebenfalls moglich, daB 
die vom Formenbauer gewunschte Lange durch Axial- 
abschnitte den individuellen Bedurfnissen seiner Werk- 
zeugform angepaBt werden kann. 

Beheizte Diisen, so auch Langdusen, konnen entspre- 
chend dem Anspruch 2 sowohl gehauselos (in diesem 
Falle bildet die Formplatte selbst das Gehause) als auch 
zusammen mit einem gesonderten Gehause entspre- 
chend dem Anspruch 1 verwendet werden. 

Obwohl die Erfindung im Zusammenhang mit einem 
Gehause auch mit einem einteiligen Gehausemittelteil 
zur Anwendung gelangen kann, sieht die Erfindung ent- 
spechend dem Anspruch 2 vor, das Gehausemittelteil in 
mindestens zwei Axial-Gehauseteile baukastenartig 
aufzuteilen, so daB auch hier die grundsatzliche Mog- 
lichkeit einer Langenanpassung — z. B. in Form unter- 
schiedlich langer oder zusatzlicher Distanzstiicke — 
moglich ist. 

Insgesamt ist es der Erfindung gelungen, eine Lang- 
duse aus normalisierten Einzelteilen baukastenmaBig 
herzustellen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist anstelle 
mindestens eines mit einer weitgewendelten Nut verse- 
henen Axialabschnittes des Diisenkdrpers ein auBen 
glatter kreiszylindrischer Axialabschnitt einsetzbar, des- 
sen AuBendurchmesser dem Kerndurchmesser eines 
mit Nuten versehenen Drusenkdrper-Axialabschnittes 
gleich ist. Diese Ausgestaltung sieht die Erfindung vor, 
wenn auf einem mittleren Axialbereich des Dusenkor- 
pers die WarmeQbertragung in gewissen Anwendungs- 
fallen auf ein Minimum herabgesetzt werden soli. 

In Kombtnation der Erfindungsmerkmale mit Merk- 
malen, die durch die DE-OS 30 46 471 an sich bekannt 
sind, kann es zur Verbesserung der Warmeubertragung 
vom Rohrheizkorper auf den Dusenkdrper gegebenen- 
falls zweckmaBig sein, den Rohrheizkorper mittels einer 
ihn auflen umgebenden, mit dem Dusenkorper koaxia- 
len Hiilse in radial angepreBter Lage gegen den Dusen- 
korper zu halten. 

In den Zeichnungen ist die Erfindung anhand bevor- 
zugter Ausfuhrungsbeispiele dargestellt. Es zeigt 

Fig, 1 eine LangdUse mit Gehause in Seitenansicht, 

Fig. 2 eine gehauselose Langduse in Seitenansicht un- 
ter Weglassung elektrischer AnschluBelemente, 

Fig. 3 Einzelbauelemente einer Langduse gemaB 
Fig. 2 unter Weglassung eines Rohrheizkorpers und 
elektrischer AnschluBelemente und 

Fig. 4 einen axialen Teilschnitt durch den vorderen 
Bereich einer Langduse in vergroBerter Darstellung et- 
wa gemaB der mit IV bezeichneten Einkreisung in 
Fig. 1. 

Die in Fig. 1 dargestellte, insgesamt mit 10 bezeichne- 
te, Langduse weist eine Lange 1 von etwa 450 mm auf. 
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Von der Langduse 10 ist in Fig. 1 lediglich ein Gehau- 
se 11 mit einem Vorderteil 12, einem Mittelteil 13 und 
einem Hinterteil 14, letzteres mit einer Stromzufiihrung 
15,zuersehen. 

Das Mittelteil 13 besteht aus drei separaten Axialge- 5 
hauseteilen 13a, 13b, 13c. 

Die einzelnen Gehauseteile 12, 13a, 13b, 13c und 14 
sind auf zweckmaBige Weise axial aneinandergeschlos- 
sen, beispielsweise mittels einer in Fig. 4 dargestellten 
stufenformigen Fuge F mit Gewindeverbindung G. 10 

Bezuglich der weiterzuleitenden Kunststoffschmelze 
ist das trichterformig eingezogene Gehausevorderteil 
12 abstrdmseitig mit einer Dusenoffnung 16 versehen, 
welche in nicht dargestellter Weise an eine artikelbil- 
dende Formhdhlung anschlieOt. 15 

In die Dusenoffnung 16 hinein ragt eine DQsenspitze 
17 eines etwa rohrfdrmigen Diisenkdrpers 18, mit wel- 
chem die Dusenspitze 17 entweder einteilig ausgebildet 
(wie dargestellt) oder als gesondertes Teil eingesetzt 



sein kann. 



20 



Innerhalb des Dusenkorpers 18 ist ein Tragrohr 19 
angeordnet, welches einen Zentralkanal 20 zur FortJei- 
tung der nicht dargestellten Kunststoffschmelze umgibt. 
Aus dem Zentralkanal 20 flieBt die Kunststoffschmelze 
iiber einen Teilkanal 21 und die Austrittsoffnung 22 je- 25 
weils der Dusenspitze 17 in einen etwa teiiparabolartig 
ausgebildeten Dusenvorraum 23 und von dort — wie 
oben erwahnt - weiter durch die Dusenoffnung 16 in 
die nicht gezeigte Formhdhlung. Dusenoffnung 16 und 
Dusenvorraum 23 sind gemaB Fig. 4 Ausbildungen des 30 
Vorderteils 12 des Gehauses 11. Bei einer gehauselosen 
Langduse 10 sind die Bereiche 16 und 23 von der Form- 
platte des Werkzeugs unmittelbar gebildet. 

Die erwahnten Bauteile der Langduse 10 bestehen 
aus geeignetem Werkstoff, insbesondere aus Metall. So 35 
besteht das Gehause 11 beispielsweise aus Stahi, der 
Dusenkorper 18 mit Dusenspitze 17 aus Cu oder aus 
CuBe. Insbesondere wenn CuBe verwendet wird f ist es 
zweckmaOig, mit der DUsenspitze 17 einstuckig-stoff- 
schliissige ringformige Dichtlippen 24, 25 vorzusehen, 40 
welche unter dem Druck der Kunststoffschmelze ela- 
stisch verformbar sind und sich hierdurch entgegen der 
FlieBrichtung x der Kunststoffschmelze nach ruckwirts 
gegen die Innenwandung 26 des Duseninnenraumes 23 
- eine Ruckdichtung darstellend - anlegen konnen. 45 
Die beiden Dichtlippen 24, 25 sind einem Zentrierbund 
27, welcher sich an der ihm gegenuberliegenden und 
dort kreiszylindrischen Innenflache 26 anlegt, in FlieB- 
richtung x stromabwarts vorgelagert. 

Aus Fig. 4 ist noch ein axial vorderer Teil einer aus 50 
rostfreiem Edelstahl bestehenden Metallhulse 28 zu er- 
sehen, welche dazu dient, den mit Fig. 2 dargestellten 
Rohrheizkorper 29 in die sich schraubenlinien- bzw. 
wendelformig erstreckende Umfangsnut 30 hineinge- 
preBtzuhalten. 55 

Zwischen der Metallhulse 28 und dem Gehause 11 
bzw. 13a, 13b, 13c sowie 14 ist ein Luftspalt S als War- 
meisolation vorhanden. 

Die Nut 30, welche auBenmantelseitig in den insge- 
samt mit 18 bezeichneten Dusenkorper spangebend ein- 60 
gearbeitet ist, weist im Hinblick auf die FlieBrichtung x 
der Kunststoffschmelze sowohl bei A, benachbart der 
Abstromseite, als auch bei B, benachbart der Zustrflm- 
seite, eine geringe Steigung bzw. eine enge Wendelung 
auf. Zwischen diesen Steigungsbereichen A und B ist ein 65 
Bereich C vorhanden, in welchem der Rohrheizkorper 
29 eine vergleichsweise sehr groBe Steigung bzw. eine 
sehr weite Wendelung besitzt. 



Der mittlere Steigungsbereich C mit weitraumiger 
Wendelung dient der Vermeidung eines Warmestaus 
bei Beheizung des Dusenkorpers 18 mittels des mit elek- 
trischem Strom zu beschickendem Rohrheizkorpers 29. 
Der Rohrheizkorper 29 ist ubrigens so aufgebaut, wie in 
der DE-OS 30 46 471 (vgl. insbesondere Fig. 2)gezeigt. 

Die jeweilige Steigung der Nut 30 und die jeweilige 
Steigung des Rohrheizkorpers 29 korrespondieren mit- 
einander in den einzelnen Steigungsbereichen A, C und 
B, zumal der Rohrheizkorper 29 satt in der Nut 30 ein- 
liegt bzw. dort mittels der radiales UntermaB aufweisen- 
den Metallhulse 28 eng eingepreflt gehalten ist. 

Im Obergang von einem Steigungsbereich A zu C 
bzw. von C zu B ist der Dusenkorper 18 entlang gestri- 
chelt dargestellter radialer Teilungsebenen R unterteilt. 
AuBerdem ist der Dusenkorper 18 in seinem mittleren 
Bereich entlang einer zusatzlichen radialen Teilungs- 
ebene Rl aufgeteilt. Insgesamt besteht also der Dusen- 
korper 18 entgegen der Stromungsrichtung x stromauf- 
warts hintereinanderfolgend aus den einzelnen Axialab- 
schnitten 18A, 18C, 18C und 18B. 

Alle Einzelabschnitte 18A-18C weisen eine aus 
Fig. 3 gestrichelt ersichtliche Zentralbohrung 31 auf. 
Mittels dieser Zentralbohrung 31 sind die einzelnen Axi- 
alabschnitte 18A - 18C in der in den Fig. 2 und 3 darge- 
stellten Reihenfolge auf das umfangsglatte Tragrohr 19 
"aufgefadelt" bzw. mit relativ enger Passung, z. B. mit 
der Passung p6, h7, aufgepreBt. 

Die einzelnen Axialabschnitte 18A-18C sind durch 
Verdrehung derart zueinander umfangszentriert, daB 
die einzelnen Steigungsbereiche A, C und B der Nut 30 
durchgangig miteinander fluchten, so daB eine Aufnah- 
me des Rohrheizkorpers 29 ohne weiteres ubergangslos 
gewahrleistetist. \ 

Fur den Fall, daB auf einem der mittleren Bereiche bei 
C die Warmeubertragung vom Rohrheizkorper 29 auf 
den Dusenkorper 18 weiter herabgesetzt werden soil, 
kann anstelle eines Dusenkorper-Axialabschnittes 18C 
ein auBen glatter Axialabschnitt 18G eingesetzt werden, 
welcher ebenfalls uber eine Zentralbohrung 31 gleichen 
Innendurchmessers — wie vordem beschrieben — ver- 
fiigt. Die AuBenmantelflache des Axialabschnittes 18G 
wurde in einem solchen Falle vom Rohrheizkorper 29 
nur linienformig beriihrt, zumal der AuBendurchmesser 
DA des Axialabschnittes 18G gleich dem Kerndurch- 
messer DK eines der Axialabschnitte 18A, 18C oder 18B 
ist. 

Im Zusammenhang der vorangegangenen Beschrei- 
bung ist vorstellbar, daB samtliche wesentiichen Bautei- 
le, als da sind die Gehauseteile 13a, 13b, 13c, die Dusen- 
korper- Axialabschnitte 18A - 18C, das Tragrohr 19 und 
schlieBlich die Metallhulse 28, entsprechend dem indivi- 
duellen Bedarf des Formenbauers gekUrzt werden k6n- 
nen. 

Patentanspruche 

1. Beheizte Diise zur Zufuhrung einer Kunststoff- 
schmelze durch den erhabenen Bereich einer Form 
hindurch in die Formhdhlung eines Kunststoff- 
SpritzgieBwerkzeuges hinein, mit einem von der 
Kunststoffschmelze innerhalb eines Zentralkanals 
durchstrdmbaren rohrartigen Dusenkorper, wel- 
cher auBen von einem schraubenlinienformig ge- 
wendelten Rohrheizkorper umgeben ist und wel- 
cher unter Bildung gesonderter Axialabschnitte ge- 
teilt ist, die mit enger Passung auf den Zentralkanal 
fOr die Kunststoffschmelze bildendes kreiszylindri- 
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sches inneres Tragrohr aufgeschoben sind, dadurch 
gekennzeichnet, daD der Dusenkdrper (18) auBen- 
mantelseitig zur Aufnahme des Rohrheizkdrpers 
(29) zumindest auf Teilen seiner Lange mil einer 
schraubenlinienformigen Nut (30) versehen und 5 
baukastenartig aus den Axialabschnitten (18A, 18B, 
18C) zusammengesetzt ist und daB der jeweils so- 
wohl benachbart der Abstrdm- als auch der Zu- 
strdmseite fur die Kunststoffschmelze angeordnete 
Axialabschnitt (18A, 18B) eine geringe Nutsteigung 10 
und der mittlere Axialabschnitt (18C) eine groQe 
Nutsteigung aufweist. 

2. Beheizte Diise zur Zufuhrung einer Kunststoff- 
schmelze durch den erhabenen Bereich einer Form 
hindurch in die Formhohlung eines Kunststoff- 15 
SpritzgieBwerkzeuges hinein, mit einem von der 
Kunststoffschmelze innerhalb eines Zentralkanals 
durchstrdmbaren rohrartigen Dusenkdrper, wel- 
cher auBen von einem schraubenlinienfdrmig ge- 
wendelten Rohrheizkdrper umgeben ist und we!- 20 
cher unter Bildung gesonderter Axialabschnitte ge- 
teilt ist, die mit enger Passung auf ein den Zentral- 
kanal fur die Kunststoffschmelze bildendes kreiszy- 
lindrisches inneres Tragrohr aufgeschoben sind, 
wobei die Duse ein DUsenkdrper mit Rohrheizkdr- 25 
per umschlieQendes Gehause aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Dusenkdrper (18) auBen- 
mantelseitig zur Aufnahme des Rohrheizkdrpers 
(29) zumindest auf Teilen seiner Lange mit einer 
schraubenlinienformigen Nut (30) versehen und 30 
baukastenartig aus den Axialabschnitten (18A, 18B, 
18C) zusammengesetzt ist, daB der jeweils sowohl 
benachbart der Abstrom- als auch der Zustrdmsei- 

te fiir die Kunststoffschmelze angeordnete Axial- 
abschnitt (18A, 18B) eine geringe Nutsteigung und 35 
der mittlere Axialabschnitt (18C) eine groBe Nut- 
steigung aufweist und daB das Gehause (1 1) ein aus 
mindestens zwei Axial-Gehauseteilen (13a, 13b, 
13c) baukastenartig zusammengesetztes Gehause- 
Mittelteil (13) aufweist. 40 

3. Beheizte Duse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB anstelle mindestens eines Axi- 
alabschnittes (!8C) ein auBen glatter kreiszylindri- 
scher Axialabschnitt (I8G) einsetzbar ist, dessen 
AuBendurchmesser (DA) dem Kemdurchmesser 45 
(DK) eines mit Nuten (30) versehenen Axialab- 
schnittes(z. B. 18C)gleich ist. 

4. Beheizte Duse nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Rohr- 
heizkorper (29) mittels einer ihn auBen umgeben- 50 
den, mit dem Dusenkorper (18) koaxialen Hiilse 
(28) in radial angepreBter Lage gegen den Dusen- 
korper (18) gehalten ist. 
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